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(5j) Verfahren zum Beschichten der Oberflache von strangfdrmigem Gut 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten der 
Oberflache von strangfdrmigem Gut, bei dem das Gut ohne 
Richtungsumkehr durch einen das geschmolzene Oberzugs- 
materiai aufnehmenden Behalter hindurchgefuhrt wird, der 
einen von einem elektrischen Feld umschlossenen Durch- 
fuhrkanal aufweist, in dem eine elektromagnetische Kraft 
erzeugt wird und bei dem die Verweildauer des Bandes in 
der Schmelze unabhangig von der Durchlaufgeschwindig- 
keit des Bandes steuerbar ist. 

Um das herkommliche Bandbeschichtungsverfahren zu ver- 
bessern, um gezielt gunstige Zwischenschichten fur ein 
gutes Anhaften und eine gute Umformbarkeit der Beschich- 
tung zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB wahrend des 
Durchlaufs des strangformigen Gutes das schmelzfiussige 
Oberzugsmaterial in einer gegen die Oberflache des strang- 
formigen Gutes gerichteten Bewegung gehalten und unter 
■ AbschluR von Luftsauerstoff umgewaizt wird. Die dabei 
verwendete Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, da& 
dem das schmelzformige Oberzugsmaterial (2) aufnehmen- 
den Beschichtungsbehalter (1) ein Vorschmelzbehalter (12) 
zugeordnet ist, zwischen dem und dem Beschichtungsbehal- 
ter (1) die Schmelze (2) unter AbschiuS von Luftsauerstoff 
umwalzbar ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten 
der Oberflache von strangformigem Gut, insbesondere 
Stahlband mit einem metallischen Oberzug, bei dem das 
Gut ohne Richtungsumkehr durch einen das geschmol- 
zene Oberzugsmaterial aufnehmenden Behalter hin- 
durchgefuhrt wird, der unterhalb des Schmelzbadspie- 
gels einen von einem elektrischen Feld umschlossenen 
Durchfuhrkanal aufweist, in dessen Offnungsbereich in 
der Schmelze eine betragsmaflig dem Produkt aus der 
Querschnittflache der Eintrittsoffnung und dem metall- 
ostatischen Druck proportionate, vektoriel! dem metall- 
ostatischen Druck entgegengerichtete gleichgroBe oder 
groBere elektromagnetische Kraft erzeugt wird und bei 
dem die Verweildauer des Bandes in der Schmelze un- 
abhangig von der Durchlaufgeschwindigkeit des Bandes 
steuerbar ist. 

Es sind Anlagen zum Beschichten der Oberflache von 
Bandmaterial als sogenannte Feuerverzinkungs- oder 
Tauchbeschichtungsanlagen bekannt, bei denen das zu 
beschichtende Band unter Schutzgas schrag von oben in 
den das Beschichtungsmedium aufnehmenden Behalter 
eingefuhrt und innerhalb des Schmelzbades urn eine 
Umlenkrolle umgelenkt wird. Das umgelenkte Gut ver- 
laBt den Schrnelzbadbehalter gewohnlich in vertikaler 
Richtung durch geeignete Vorrichtungen, wo das an der 
Bandoberflache anhaftende Oberzugsmaterial, bei- 
spielsweise Zink, in der Dicke eingestellt und vergleich- 
maBigt wird. Solche Vorrichtungen, z. B. in Form von 
Dusenmessern, halten uberschiissiges Beschichtungs- 
material zuruck, so daB eine gleichmaBig dicke glatte 
Oberflache erzeugt wird. 

Die bekannten Anlagen sind mit Nachteilen behaftet. 
Die Bandumlenkung im geschmolzenen Oberzugsmate- 
rial kann zu unruhigem Bandlauf und Rutschen des Ban- 
des an der Rolle fuhren und die Qualitat des beschichte- 
ten Bandes beeintrachtigen. Die im Bad gelagerten Rol- 
lenzapfen und Lager verschleiBen schnell und mussen 
haufig gewechseh werden, was stets zu Stillstandszeiten 
der gesamten Anlage fuhrt. Der VerschleiB der Zapfen 
und Lager kann zu Vibrationen des Bandes fuhren so- 
wie zur Anderung des Abstandes zwischen Band und 
Abstreifdusen, wodurch die GleichmaBigkeit der Be- 
schichtung uber die Bandlange und -breite nachteilig 
beeinfluBt wird. Die Umlenkung des Bandes innerhalb 
des Behalters erfordert einen volumenmaBig groBen 
Behalter mit entsprechend groBer Menge an Oberzugs- 
material. Das macht einerseits die Steuerung der Ver- 
weilzeit des Bandes im Bad sehr schwierig und anderer- 
seits das Fallen und Entleeren des Behalters zum Wech- 
sel des Beschichtungsmateriais sehr zeitaufwendig. 

Es sind auch Anlagen zum Beschichten von strangfor- 
migem Gut bekannt, bei denen das Gut in horizontaler 
oder vertikaler Richtung durch das geschmolzene Ober- 
zugsmaterial hindurchgefuhrt wird (FR-A 22 29 782 und 
EP-B1-00 60 225). Solche Anlagen, bei denen das zu be- 
schichtende strangformige Gut durch bzw. in das 
schmelzflussige Oberzugsmaterial in Bereichen unter- 
halb der Schmelzbadoberflache gefiihrt wird, erfordern 
entsprechende Abdichtungen, die verhindern, daB das 
Oberzugsmaterial aus dem Beschichtungsbehalter aus- 
lauft. 

Ein Vorschlag zum Abdichten des Behandlungsbehal- 
ters bei in vertikaler Richtung von unten nach oben den 
Behalter durchlaufendem strangformigen Gut ist dem 
sowjetischen Urheberschein Nr.: 96031 1 zu entnehmen. 
Die dort beschriebene Vorrichtung besteht aus einem 



mit schmelzfliissigen Oberzugsmaterial gefulken Behal- 
ter mit einer bodenseitigen Durchfuhrungsoffnung fiir 
das zu beschichtende Gut, die durch eine Elektroma- 
gnetpumpe abgedichtet ist. Mit Hilfe eines in das 
5 schmelzflussige OberzugsmaterfaJ eintauchenden 
Tauchkorper, der gleichfalls mit einer Elektromagnet- 
pumpe zusammenwirkt, wird die wirksame Hohe des 
schmelzformigen Oberzugsmaterials geregelt und da- 
mit die Kontaktzeit des durchlaufenden strangformigen 
10 Gutes mit dem schmelzfliissigen Oberzugsmaterial ein- 
gestellt. Die mit dem Tauchkorper in die Schmelze ein- 
getauchte Elektromagnetpumpe soli den Kontakt der 
Oberflache des zu beschichtenden strangformigen Gu- 
tes mit stark verschmutzten Oxiden verhindern. Selbst 
15 bei kurzem Kontakt mit der Schmelze wurde eine quali- 
tativ einwandfreie Beschichtung erreicht. 

Die Kontaktdauer, die Intensitat des Kontaktes und 
die Temperatur des zu beschichtenden Gutes und des 
schmelzflussigen Oberzugsmaterials bestimmen auch 
20 die Ausbildung und die Dicke der entstehenden inter- 
metallischen Zwischenschicht. Diese ist fiir die Schicht- 
haftung und die Schichtqualitat, besonders die Umform- 
barkeit der Beschichtung von groBer Bedeutung. Die 
bekannten Einrichtungen nehmen darauf keine Riick- 
25 sicht. So ist es mit Anlagen des Standes der Technik 
nicht moglich, die Bildung der Zwischenschicht durch 
kurzfristig geregelte Temperaturen von Schmelze und 
zu beschichtendem Gut und kurzfristige Veranderung 
der Kontaktzeiten des zu beschichtenden Gutes mit 
30 dem schmelzflussigen Oberzugsmaterial zu beeinflus- 
sen. AuBerdem sind die bekannten Anlagen sehr bau- 
aufwendig, wobei die Schmelze relativ hohe Verschmut- 
zungen durch Oxide, durch Eisen oder im Fall von Zink 
durch leichtes und schweres Hartzink aufweisen kann, 
35 die die Beschichtungsqualitat beeintrachtigen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt ausgehend von den 
beschriebenen Nachteilen und Problemen des Standes 
der Technik die Aufgabe zugrunde, das herkommliche 
Bandbeschichtungsverfahren zu verbessern, um gezielt 
40 gunstige Zwischenschichten fiir ein gutes Anhaften und 
eine gute Umformbarkeit der Beschichtung zu errei- 
chen. Gleichzeitig sollen die Oberflachenqualitat, die 
Schichtdickentoleranzen und die mechanischen Eigen- 
schaften des zu beschichtenden Gutes verbessert sowie 
45 die Verunreinigung der Schmelze durch Oxide, Eisen 
und Hartzink minimiert werden. Dabei soil das aufzu- 
bringende Oberzugsmaterial auch bei nicht optimalen 
Oberflachen des Stahlbandes fest haften. Eine erhebli- 
che Reduzierung des Energieaufwandes, der Produk- 
so tionskosten, der Instandhaltungskosten und der Investi- 
tionskosten ist ebenso moglich, wie ein schneller Wech- 
sel des Beschichtungsmateriais. 

Zur Losung der Aufgabe wird erfindungsgemaB ein 
Verfahren der eingangs geschilderten Art vorgeschla- 
55 gen, das dadurch gekennzeichnet ist, daB wahrend des 
Durchlaufes des strangformigen Gutes das schmelzflus- 
sige Oberzugsmaterial in einer gegen die Oberflache 
des strangformigen Gutes gerichteten Bewegung gehal- 
ten und unter AbschluB von Luftsauerstoff umgewalzt 
60 wird. Es hat sich gezeigt, daB besonders gute Beschich- 
tungsergebnisse erreichbar sind, wenn nach dem Vor- 
schlag der Erfindung das schmelzflussige Oberzugsma- 
terial im Kontaktbereich mit der Oberflache des zu be- 
schichtenden Gutes in Bewegung gehalten wird, wobei 
65 durch Umwalzen des Oberzugsmaterials in einem abge- 
schlossenen System ohne Kontakt der Schmelze mit 
dem Sauerstoff der Luft stets frisches Oberzugsmaterial 
dem Band zugefuhrt wird. Durch die Badbewegung 
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wird auBerdem die GroBe der Hartzinkpartikel mini- 
mien. 

Ein Vorteil des erfindungs'gemaBen Verfahrens ergibt 
sich. wenn die Temperaturen des schmelzfliissigen 
Oberzugsmaterials. uhd/oder lies strangformigen Gutes 5 
kurzfristig einstellbar sind. Auf diese Weise lassen sich 
die optimalen Verhaltnisse zur Bildung der Zwischen- 
schicht und zum Anhaften des Oberzugsmaterials be- 
darfsgerecht einstellen. 

In einer giinstigen Ausgestaltung der Erfindung ist 10 
vorgesehen, daB das schmelzflussige Oberzugsmateria! 
wahrend des Umwalzens von Verunreinigungen gerei- 
nigt wird. So laBt sich sicherstellen, daB die die Beschich- 
tungsqualitat verschlechternden Verunreinigungen gar 
nicht erst mit dem zu beschichtenden Gut in KLontakt 15 
kommen. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
ist dadurch gekennzeichnet, daB dem das schmelzflussi- 
ge Oberzugsmateria! aufnehmenden Beschichtungsbe- 
halter ein Vorschmelzbehalter zugeordnet ist, zwischen 20 
dem und dem Beschichtungsbehalter die Schmelze un- 
ter AbschluB von Luftsauerstoff umwalzbar ist. In einer 
giinstigen weiteren Ausgestaltung ist der Beschich- 
tungsbehalter volumenmaBig um ein Vielfaches kleiner 
als der Vorschmelzbehalter ausgebildet, vorzugsweise 25 
im Verhaltnis 1:10. 

Ein solches System aus getrenntem Beschichtungsbe- 
halter und Vorschmelzbehalter ermoglicht es, stets fri- 
sche, von Verunreinigungen wie z. B. Hartzink, freie 
Schmelze durch ein geeignetes Verteilersystem mog- 30 
lichst direkt an die Oberflache des zu beschichtenden 
Gutes heranzufiihren, wobei es iiber die Zufiihrwege 
und bei dem relativ kleinen Beschichtungsbehalter mog- 
lich ist, die Temperatur der Schmelze innerhalb eines 
engen Toleranzbereiches kurzzeitig zu regeln. Der Vor- 35 
schmelzbehalter ist zum Einschmelzen des Oberzugs- 
materials in Form von Blocken geeignet; in dem volu- 
menmaBig kleinen Beschichtungsbehalter laBt sich der 
Spiegel des schmelzfliissigen Oberzugsmaterials durch 
Pumpen sehr schnell erhohen und absenken. 40 

In einer anderen giinstigen Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB der Vorschmelzbehalter seit- 
lich unterhalb des Beschichtungsbehalters angeordnet 
ist. 

Wenn nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 45 
vorgesehen ist, daB zum Umwalzen des schmelzfliissi- 
gen Uberzugsmaterials bekannte elektromagnetische 
Pumpen vorgesehen sind und die Riickfuhrung des 
schmelzfliissigen Oberzugsmaterials vom Behandlungs- 
behalter in den Vorschmelzbehalter mit Hilfe der 50 
Schwerkraft erfolgt, so ist eine besonders giinstige An- 
lage geschaffen, die es ermoglicht, den Beschichtungs- 
behalter sehr schnell zu fallen und zu entleeren, wenn 
dies erforderlich werden sollte. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfindungs- 55 
gemaBen Vorrichtung wird vorgeschlagen, daB der Be- 
schichtungsbehalter zweigeteilt ist in einen Innenbehal- 
ter mit der bodenseitig angeordneten Durchfiihroffnung 
fur das strangformige Gut und einen den Innenbehalter 
mindestens teilweise umgebenden AuBenbehalter, des- 60 
sen Behalterwande hoher als die des Innenbehalters 
sind, wobei der AuBenbehalter und der Innenbehalter je 
gesondert iiber Zu- und Abfuhrkanale fur das schmelz- 
flussige Oberzugsmaterial mit dem Vorschmelzbehalter 
verbunden sind. Eine derartig ausgestaltete Anlage er- 65 
moglicht eine giinstige Verbindung zwischen dem Vor- 
schmelzbehalter und dem Beschichtungsbehalter einer- 
seits und eine exakte Regelung der Beschichtung im 
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Beschichtungsbehalter andererseits, dessen Volumen an 
schmelzfliissigem Oberzugsmateria! auf ein notwendi- 
ges Minimum beschrankt wird. Da das ganze System 
unter AbschluB von Luftsauerstoff betrieben wird, sind 
besonders gute Beschichtungsergebnisse zu erwarten. 

Eine Einstellung der Fliissigkeitssaule des schmelz- 
fliissigen Uberzugsmaterials laBt sich wirksam dadurch 
vornehmen, daB der an sich bekannte, das strangformige 
Gut mit einer elektrornagnetischen Dichtung umgrei- 
fende Tauchkorper in dem Innenbehalter heb- und 
senkbar gefuhrt ist. Mit Hilfe dieses Tauchkorpers wird 
das schmelzfliissige Oberzugsmaterial bis auf die ge- 
wiinschte Badspiegelhohe verdrangt, wobei die elektro- 
magnetische Dichtung den den Tauchkorper durch- 
laufenden Abschnitt des zu beschichtenden strangformi- 
gen Gutes frei von Oberzugsmaterial halt. Das vom 
Tauchkorper verdrangte Oberzugsmaterial lauft iiber 
die Behalterwande des Innenbehalters in den AuBenbe- 
halter und von dort zuruck zum Vorschmelzbehalter. 

Der Vorschmelzbehalter selbst ist nach einem weite- 
ren Merkmal der Erfindung in einen offenen und einen 
geschlossenen Behalterteil aufgeteilt, wobei der Zufuhr- 
kanal zum Innenbehalter des Behandlungsbehalters mit 
dem geschlossenen Behalterteil und der Abfuhrkanal 
des AuBenbehalters mit dem offenen Behalterteil des 
Vorschmelzbehalters verbunden ist. Auf diese Weise 
wird sichergestellt, daB mit der Zufuhr von frischem 
schmelzfliissigem Oberzugsmaterial kein Luftsauerstoff 
in das abgeschlossene System gelangt, welcher die 
Schmelze verunreinigen konnte. Die Mundung des mit 
dem AuBenbehalter verbundenen Abfuhrkanals ist in 
das schmelzflussige Oberzugsmaterial im offenen Be- 
halterteil eingetaucht, so daB auch hier kein Sauerstoff 
eindringen kann. 

Zum Fordern des schmelzfliissigen Oberzugsmateri- 
als durch den Zufuhrkanal zum Innenbehalter ist im 
Bereich des geschlossenen Behalterteils des Vor- 
schmelzbehalters eine Magnetpumpe vorgesehen, die 
den Zufuhrkanal umgibt. Mit Hilfe dieser Magnetpum- 
pe, die in Langsrichtung des Zufiihrkanals heb- und 
senkbar ist, laBt sich das schmelzflussige Oberzugsmate- 
rial aus dem geschlossenen Behalterteil des Vor- 
schmelzbehalters in den Innenbehalter des Behand- 
lungsbehalters fordern. 

Dem offenen Behalterteil des Vorschmelzbehalters 
ist eine Beschickungsvorrichtung zugeordnet, mit der 
das Oberzugsmaterial, beispielsweise in Blockform, in 
die Schmelze eingegeben werden kann, so daB sich der 
Vorrat an Oberzugsmaterial stets erganzen laBt. 

In einer weiteren giinstigen Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist vorgesehen, daB unter- 
halb der im Innenbehalter vorgesehenen Durchfuhroff- 
nung fur das strangformige Gut innerhalb des das 
strangformige Gut umgebenden Kanals eine Rucklauf- 
sperre fur das schmelzflussige Oberzugsmaterial vorge- 
sehen, zwischen der und der Durchfiihroffnung ein Ab- 
fiihrkanal zum offenen Behalterteil des Vorschmelzbe- 
halters gefuhrt ist. Diese Riicklaufsperre ist vorhanden, 
um im Fall von Leckagen oder der Notwendigkeit des 
schnellen Ablassens des Behandlungsbehalters keine 
Schmelze in den Zufuhrteil des zu beschichtenden 
strangformigen Gutes gelangen kann. Schmelze, die die 
Durchfuhroffnung durchdringt kann an der Riicklauf- 
sperre aufgefangen und iiber den Abfuhrkanal in deri 
Vorratsbehalter zuruckgefuhrt werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Riicklaufsperre mechanisch ver- 
schlieBbar ist, vorzugsweise durch einen Schieberver- 
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schluB, dessen Schieberplatte als Scherenmesser zum 
Durchtrennen des strangformigen Gutes ausgebildet ist. 
In einem Notfall kann mit dieser so ausgebildeten Ruck- 
laufsperre das Band abgeschert und gleichzeitig die 
DurchlaBoffnung verschlossen werden. 5 

Im Rahmen der Erfindung ist es natiirlich denkbar, 
einem Beschichtungsbehalter mehrere Vorschmelzbe- 
halter zuzuordnen und diese mit verschiedenen Ober- 
zugsmaterialien zu versehen. Grundsatzlich kann die 
Durchlaufrichtung des zu beschichtenden strangformi- 10 
gen Gutes von unten nach oben, aber auch von oben 
nach unten erfolgen. 

Zur Erlauterung der Erfindung wird auf die Ausfuh- 
rungsbeispieie verwiesen, die in der Zeichnung darge- 
stellt sind und nachfolgend beschrieben werden. Es 15 
zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erfindungsgema- 
Be Vorrichtung zum Beschichten von Stahlband, 

Fig. 2 die mechanische Abdichtung des Beschich- 
tungsbehalters fur Notfalle, 20 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Schnellentleeren der 
Schmeize und 

Fig. 4 eine weitere bevorzugte Vorrichtung zum Be- 
schichten von Bandmaterial. 

In Fig. 1 ist mit 1 der Beschichtungsbehalter bezeich- 25 
net, in dem das Oberzugsmaterial (Schmeize 2) aus flus- 
sigem Zink aufgenommen ist. Der Beschichtungsbehal- 
ter 1 hat bodenseitig einen Durchfiihrkanal 3, durch den 
das Band 4 von unten nach oben vertikal durch das 
Oberzugsmaterial hindurchleitbar ist. Das Band 4 wird 30 
aus dem (nicht dargestellten) Ofen kommend, durch den 
sogenannten Ofenrussel mittels der Rollen 8, 7, 8, 9 und 
10 hindurchgefuhrt. Der Ofenrussel wird unter Schutz- 
gas betrieben, d. h. er ist zwischen Ofen und Beschich- 
tungsbehalter 1 vom Luftsauerstoff abgeschlossen. 35 

Die Rollen 9 und 10 stellen sicher, daB das Band 4 
beriihrungsfrei durch den schlitzformigen Durchfuhrka- 
nal 3 in den Behandlungsbehalter 1 gefiihrt wird. Der 
Kanal 3 selbst ist von einer Spule 11 umgeben, in der ein 
elektromagnetisches Feld erzeugt wird, welches seiner- 40 
seits eine elektromagnetische Kraft erzeugt, die ein 
AusflieBen der Schmeize 2 aus dem Behalter 1 verhin- 
dert. 

Neben dem Beschichtungsbehalter ist der erfindungs- 
gemaBe Vorschmelzbehalter 12 aufgestellt, der ein we- 45 
sentlich groBeres Volumen an flussigem Zink aufnimmt, 
als der Beschichtungsbehalter 1. Der Vorschmelzbehal- 
ter ist iiber Zufiihrkanale 13 und Abfiihrkanale 14 mit 
dem Beschichtungsbehalter 1 verbunden; das flussige 
Metall wird mittels der Pumpe 15 vom Vorschmelzbe- 50 
halter 12 in den Beschichtungsbehalter 1 gepumpt. Die 
Zu- und Ableitungen sind mit Heizeinrichtungen 16 ver- 
sehen, mit denen die Temperatur der Schmeize 2 ein- 
stellbar ist. In Fig. 1 ist weiterhin erkennbar, daB ober- 
halb des Beschichtungsbehalters 1 ein herkommliches 55 
Dusenmesser 17 angeordnet ist, welches fur eine gleich- 
maBige Beschichtungsdicke des Zinkmaterials sorgt, 
aber nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist. 

In Fig. 2 ist in vergrdBerter Darsteliung der Beschich- 
tungsbehalter 1 erkennbar, in dem das Zinkbad 2 ange- 60 
ordnet ist. Die untere Durchfiihroffnung 3 ist elektroma- 
gnetisch abgedichtet, wie dies bei 11 erkennbar ist. Das 
Band 4 wird durch den Ofenrussel 5 unter Schutzgas in 
den Beschichtungsbehalter 1 eingefiihrt, wobei zur Auf- 
bringung des notigen Zuges auf das Band die Rollen 7 55 
und 8 als S-Rollen ausgefiihrt sind, die daruber hinaus 
beheizt und/oder gekilhlt sind. 

Im Notfall, d. h. wenn die elektromagnetische Abdich- 
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tung, beispielsweise infolge Stromausfall auBer Funk- 
tion geraten sollte, kann mittels eines kombinierten 
Scheren/Schieber- Systems 18 der Kanal 3 im Behalter 1 
verschlossen werden, nachdem das Band 4 durchtrennt 
wurde. Zu diesem Zweck 'ist der Schieber 19 mit einem 
Scherenmesser 20 versehen, welches mit dem Schieber 
19 durch eine Kolben-Zylinder-Einheit 21 (in der Zeich- 
nungsebene von rechts nach links) bewegbar, das Band 
4 durchtrennt und gleichzeitig den Kanal 3 verschlieBt. 
Gleichzeitig mit dem Schieber 19 wird die an diesem 
angeordnete Fuhrungsrolle 9 zur Seite bewegt, so daB 
das Band 4 ein Widerlager an der Kante 22 der Offnung 
3 findet. 

In Fig. 3 sind gleiche Teile gleich bezeichnet. In die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel ist nur eine beheizte oder ge- 
kiihlte Umlenkrolle 7 vorgesehen. Die Fuhrungsrolle 9 
ist quer zum Band verschiebbar, um das Band 4 seitlich 
aus der Durchlaufebene durch den Kanal 3 auszulenken. 
Dies hat den Sinn, daB iiber die unterhalb des Kanals 3 
angeordnete Auffangrinne 23 das Zink aus dem Be- 
schichtungsbehalter 1 ungestort ablaufen kann, wenn 
der Beschichtungsbehalter 1 geleert werden soli. Uber 
den Ablauf 24 kann das flussige Zink mittels geeigneter 
Pumpen in den Vorschmelzkessel 12 zuriickgeleitet 
werden. Auch in diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die 
VerschluBeinheit in Kombination mit der Schere zum 
Abscheren des Bandes vorgesehen, die in Notfallen be- 
tatigt werden kann. 

Unter Bezugnahme auf Fig. 1 sei darauf hingewiesen, 
daB sowohl der Beschichtungsbehalter 1, wie auch der 
Vorschmelzbehalter induktiv oder durch elektrische 
Widerstandserwarmung beheizt werden konnen, wie 
dies bei 24 und 25 angedeutet ist. 

Eine andere besonders giinstige Ausgestaltung der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung ist in Fig. 4 dargestellt. 
In Obereinstimmung mit Fig. 1 ist der Beschichtungsbe- 
halter mit 1 und der Vorschmelzbehalter mit 12 bezeich- 
net. Der Beschichtungsbehalter 1 ist aufgeteilt in einen 
lnnenbehalter 25 und einen AuBenbehalter 26, wobei 
die Behalterwand 27 des Innenbehalters 25 niedriger als 
die auBere Behalterwand 28 des AuBenbehalters 26 ist. 
An der Bodenseite des Innenbehalters 25 ist der Durch- 
fiihrkanal 3 fur das Band 4 vorgesehen, der in der bereits 
beschriebenen Weise von der Spule 11 der elektroma- 
gnetischen Dichtung abgedichtet wird. Ebenfalls boden- 
seitig des Innenbehalters 25 sind die Zufiihrkanale 29 
angeschlossen, mit denen das Zink aus dem Vorschmelz- 
behalter 12 in den lnnenbehalter 25 des Beschichtungs- 
behalters 1 gepumpt wird, wie spater noch naher be- 
schrieben wird. 

Der AuBenbehalter 26 ist gleichfalls im Bodenteil mit 
Abfuhrkanalen 30 verbunden, die ebenfalls in den Vor- 
schmelzbehalter 12 gefiihrt sind. 

Zur Einstellung der Schmelzbadspiegelhohe h ist im 
lnnenbehalter 25 des Beschichtungsbehalters 1 ein 
Tauchkorper 31 senkbar mittels eines Spindeltriebs 33 
heb- und senkbar gefiihrt, in dessen Inneren eine das 
Band 4 umgreifende magnethydrodynamische Dichtung 
vorgesehen ist. Der Tauchkorper 31 verdrangt das 
Oberzugsmaterial 2 im lnnenbehalter 25 in der ge- 
wiinschten Hone h t wobei die magnethydrodynamische 
Dichtung 34 ein Eindringen des Oberzugsmaterials 2 in 
den Tauchkdrper 34 verhindert. 

Zum Fordern des Oberzugsmaterials 2 aus dem Vor- 
schmelzbehalter 12 dient die elektromagnetische Pum- 
pe 35. Mit ihr wird das Oberzugsmaterial 2 durch den 
Zufuhrkanal 29 direkt in den lnnenbehalter 25 gefdr- 
dert, wobei zwei Zufiihrkanale 29 gunstigerweise beid- 
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seitig des Bandes so angeordnet sind, daB erne gleichma- 
Bige Stromung dcs Oberzugsmaterials 2 auf beide 
Bandseiten erfolgt. Uberschiissiges Oberzugsmaterial 
wird nach dem Ben^tzen den Bandoberflache iiber die 
Behaiterwand 27 des lnnenbehalters 25 hinweggepumpt 5 
und lauft in den AuBenbehalter 26. Von dort gelangt es 
iiber die AbfluBkanale 30 zuruck in den Vorschmelzbe- 
halter 12. 

Der Vorschmelzbehalter 12 ist ebenfalls in zwei Be- 
halterteile aufgeteilt, von denen der eine Behalterteil 36 10 
geschlossen und der andere Behalterteil 37 nach oben 
geof fnet ist Beide Behalterteile 36. 37 sind durch eine im 
Bodenbereich des Behalters offene Wand 38 voneinan- 
der getrennt. Der geschlossene Behalterteil 36 ist durch 
einen in das Oberzugsmaterial 2 eintauchenden topffor- 15 
migen Deckel verschlossen, in dem die elektromagneti- 
sche Pumpe 35 angeordnet ist, die den Zufuhrkanal 29 
umgreift. 

In den offenen Behalterteil miindet bei 39 der Ablauf- 
kanal 30 aus dem AuBenbehalter 26. Gleichzeitig gestat- 20 
tet der oben offene Behalterteil die Beschickung des 
schmelzflussigen Uberzugsmaterials 2 mit Blocken 40 
festen Uberzugsmaterials, das uber eine Beschickungs- 
vorrichtung 41 zugefiihrt wird. Wie bei 42 angedeutet, 
ist der Vorschmelzbehalter 12 induktiv beheizbar. 25 

Unterhalb der Durchfuhroffnung 3 ist, wie bei 43 an- 
gedeutet, eine Riicklaufsperre fur schmelzflussiges 
Oberzugsmaterial vorgesehen, welches die Durchfuhr- 
offnung 3 im Fall von Leckagen durchlaufen konnte. 

Die Riicklaufsperre 43 steht mit einem Abfiihrkanal 30 
44 in Verbindung, der seinerseits an den Ablaufkanal 30 
vom AuBenbehalter 26 angeschlossen ist. 

Es wird darauf hingewiesen, daB die gesamte Anlage 
unter Schutzgas betrieben wird, so daB — mit Ausnah- 
me des offenen Teils des Vorschmelzbehalters 12 — die 35 
gesamte Anlage vom Luftsauerstoff abgeschlossen ist. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung gemafi 
Fig. 4 ist eine standige und intensive Umwalzung des 
Uberzugsmaterials im Gegenstrom zum Bandlauf er- 
reichbar. Die Schmelze 2 wird aus dem geschlossenen 40 
Teil 36 des Vorschmelzbehalters 12 durch die Zufiihrka- 
nale 29 in den unteren Teil des lnnenbehalters 25 ge- 
pumpt, wo es intensiv in Kontakt mit der Oberflache des 
zu beschichtenden Bandes 4 gebracht wird. Die Schmel- 
ze 2 stromt weiter in den oberen Teil des lnnenbehalters 45 
25 und flieBt dort iiber seine Behalterwande 27 in den 
AuBenbehalter 26. Von dort wird die Schmelze iiber die 
Riickfiihrkanale 30 zuruck in den offenen Teil 37 des 
Vorschmelzbehalters 12 gefiihrt. Der Innenbehalter 25 
ist, wie beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1, am Boden 50 
durch die magnethydrodynamische Dichtung verschlos- 
sen. In der magnethydrodynamischen Dichtung 34 im 
Bereich des Tauchkorpers 31 ist das Magnetfeld nach 
unten gerichtet, damit keine Schmelze in den Tauchkor- 
per eindringen kann. Auf diese Weise lafit sich die ge- 55 
wiinschte Saule Oberzugsmaterial im Innenbehalter 25 
sehr einfach und vor allem sehr schnell einstellen. Die 
intensive Benetzung der Bandoberflache mit der 
Schmelze gestattet die Schichtbildung in kiirzester Zeit 
und errnoglicht eine kontrollierte Einstellung der Dicke 60 
der intermetallischen Schicht. 

Das geschlossene, luftdichte Umwalzsystem der 
Schmelze 2 und des Bandes 4 unter Schutzgas schlieBt 
den Kontakt der Schmelze mit dem atmospharischen 
Sauerstoff aus und verhindert somit sicher eine Oxida- 65 
tion. Da keine Umlenkmittel und andere Metallteile im 
Schmelzbad vorhanden sind, verringert sich die Bildung 
von leichtem und schwerem Hartzink. Der Vorschmelz- 



behalter 12 mit scinem offenen Teil 37 und seinem ge- 
schlossenen Teil 38 wirkt mit der Trennwand 38 wie eine 
kommunizierende Rohre und errnoglicht die ununter- 
brochene Zufuhr von blockformigem Oberzugsmaterial 
zum Einschmelzen. Hartzinkverunreinigungen der 
Schmelzoberflache konnen im offenen Teil 37 des Vor- 
schmelzbehalters 12 entfernt werden, ein Eindringen 
der Verunreinigungen in den geschlossenen Teil 36 des 
Vorschmelzbehalters 12 ist ausgeschlossen. 

Die Erfindung errnoglicht in vorteilhafter Weise eine 
optimale Beschichtung von strangfdrmigem gut mittels 
schmelzflussigem Oberzugsmaterials in kiirzester Kon- 
taktzeit mit besten Hafteigenschaften. Dabei kann die 
Dicke der intermetallischen Schicht leicht geregelt wer- 
den, Verunreinigungen der Schmelze durch Eisen und 
Oxide werden weitgehend vermieden. Der Energieauf- 
wand zum Betreiben einer Anlage wird erheblich ver- 
ringert und die Qualitat des beschichteten Materials 
wird verbessert Stillstandszeiten der Anlage werden 
wegen Fehlens von VerschleiBteilen (Umlenkrollen in 
der Schmelze) erheblich verkiirzt, so daB die Wirtschaft- 
lichkeit der Anlage deutlich steigt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Beschichten der Oberflache von 
strangformigem Gut, insbesondere Stahlband mit 
einem metallischen Oberzug, bei dem das Gut ohne 
Richtungsumkehr durch einen das geschmolzene 
Oberzugsmaterial aufnehmenden Behalter hin- 
durchgefiihrt wird, der unterhalb des Schmelzbad- 
spiegels einen von einem elektrischen Feld um- 
schlossenen Durchfuhrkanal aufweist, in dessen 
Offnungsbereich in der Schmelze eine betragsma- 
Big dem Produkt aus der Querschnittsflache der 
Kanaloffnung und dem metallostatischen Druck 
proportionate, vektoriell dem metallostatischen 
Druck entgegengerichtete gleichgroBe oder groBe- 
re elektromagnetische Kraft erzeugt wird und bei 
dem die Verweildauer des Bandes in der Schmelze 
unabhangig von der Durchlaufgeschwindigkeit des 
Bandes steuerbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB wahrend des Durchlaufs des strangfdrmigen 
Gutes das schmelzflussige Oberzugsmaterial in ei- 
ner gegen die Oberflache des strangfdrmigen Gu- 
tes gerichteten Bewegung gehalten und unter Ab- 
schluB von Luftsauerstoff umgewalzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Temperatur des schmelzflussigen 
Uberzugsmaterials und/oder des strangformigen 
Gutes einstellbar ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das schmelzflussige Oberzugs- 
material wahrend des Umwalzens von Verunreini- 
gungen gereinigt wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB dem das schmelzformige Oberzugsmaterial (2) 
aufnehmenden Beschichtungsbehalter (1) ein Vor- 
schmelzbehalter (12) zugeordnet ist, zwischen dem 
und dem Beschichtungsbehalter (1) die Schmelze 
(2) unter AbschluB von Luftsauerstoff umwalzbar 
ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Beschichtungsbehalter (1) volu- 
menmaBig um ein Vielfaches kleiner als der Vor- 
schmelzbehalter (12) ausgebildet ist, vorzugsweise 
im Verhaltnis 1 : 10. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schmelzbadspiegel (h) im 
Beschichtungsbehalter (1) durch Nachfiillen und/ 
oder Entleeren des Vorschmelzbehalters (12) ein- 
stellbar ist. 5 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Vorschmeizbehalter (12) 
seitlich unterhalb des Beschichtungsbehalters (1) 
angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 7, dadurch ge- to 
kennzeichnet, daB zum Umwalzen des schmelzfliis- 
sigen Oberzugsmaterials (2) bekannte elektroma- 
gnetische Pumpen (15, 35) vorgesehen sind und die 
Riickfuhrung des schmelzformigen Oberzugsmate- 
rials (2) vom Beschichtungsbehalter (1) in den Vor- 15 
schmelzbehaher (12) ggfs. (Anspruch 7) mit Hilfe 
der Schwerkraft erfolgt. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Beschichtungsbehalter (1) zweigeteilt ist in 20 
einen Innenbehaiter (25) mit dem bodenseitig ange- 
ordneten Durchfiihrkanal (3) fur das strangformige 
Gut (4) und einem den Innenbehaiter (25) minde- 
stens teilweise umgebenden AuBenbehalter (26), 
dessen Behalterwande (28) hoher als die (27) des 25 
Innenbehalters (25) sind, wobei der AuBenbehalter 
(26) und der Innenbehaiter (25) gesondert uber Zu- 
und Abfuhrkanale (29, 30) fur das schmelzfliissige 
Oberzugsmaterial (2) mit dem Vorschmeizbehalter 
(12) verbunden sind. 30 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Einstellung der wirksamen 
Schmelzbadspiegelhohe (h) ein an sich bekannter, 
das strangformige Gut (4) mit einer magnethydro- 
dynamischen Dichtung (34) umgreifender Tauch- 35 
korper (31) in dem Innenbehaiter (25) heb- und 
senkbar (32, 33) gefiihrt ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Vorschmeizbehalter (12) 

in einen offenen (37) und in einen geschlossenen 40 
Behalterteil (36) aufgeteilt ist, wobei der Zufiihrka- 
nal (29) zum Innenbehaiter (25) des Beschichtungs- 
behalters (1) mit dem geschlossenen Behalterteil 
(36) und der Abfuhrkanal (30) des AuBenbehalters 
(26) mit dem offenen Behalterteil (37) des Vor- 45 
schmelzbehalters (12) verbunden ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zufuhrkanal (29) zum Innen- 
behaiter (25) im Bereich des geschlossenen Behal- 
terteils (36) des Vorschmelzbehalters (12) von einer 50 
Magnetpumpe (35) oder dergleichen umgeben ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem offenen Behalterteil (37) 
des Vorschmelzbehalters (12) eine Beschickungs- 
vorrichtung (41) fur das Oberzugsmaterial (40) zu- 55 
geordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB unterhalb des im Innenbehaiter (25) vorgesehe- 
nen Durchfuhrungskanals (3) fur das strangformige 60 
Gut (4) eine Riicklaufsperre (43) fur das schmelz- 
fliissige Oberzugsmaterial (2) vorgesehen ist, zwi- 
schen der und dem Durchfuhrungskanal (3) ein Ab- 
fuhrkanal (44) zum offenen Behalterteil (37) des 
Vorschmelzbehalters (12) gefiihrt ist 65 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Riicklaufsperre (43) mecha- 
nisch verschlieBbar ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum VerschiieBen der Riick- 
laufsperre (43) ein SchieberverschluB (19) vorgese- 
hen ist, dessen Schieberplatte (21) als Scherenmes- 
ser zum Durchtrenneri des strangformigen Gutes 
(4) ausgebildet ist. 
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